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Abstract of FR2677226 

Bib having, at its top part, a neck opening 
limited by two lateral tabs comprising fastening 
means and, at its bottom part, a pocket, 
characterised in that it is made up of a layer of 
polyethylene foam. 
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Bavolr reutillsable a poche et son precede de fabrication. 

{57) Bavoir compotlanta sa partis superleure una encolure 
iMtee par deux partes laterales comprenant des moyens 
de fixation et & sa partis inferleure, une pochs, caractenss 
en ce qu'il est constituS sn une exjuche en mousse de poly- 
ethylene. 
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"RAVOTR REUTJTTSA-RT.F. A PO P HK V.T SON PROCEDF, DE FABRICATION 



La presente invention concerne une bavette du type bavoir ainsi 
que le precede destine a la fabriquer. Elle concerne plus particulierement 
un bavoir destine a etre reutiUse apres nettoyage et comprenant une 
poche. 

On connait deja des bavoirs destines a proteger les vetements des 
enfants lorsqu'ils prennent leurs repas. Ce sont le plus souvent de simples 
bavettes realisees en tissus de tous genres. Mais generalement, les bavettes 
du commerce sont en tissu eponge et sont nouees deraere le cou des 
enfants. Ce type de bavette n'est que partiellement satisfoisant car doit etre 
lavee apres chaque utilisation et laisse glisser les liquides, salissant ainsi les 
vetements des enfants destines a etre proteges. 

Certains constructeurs ont, pour ameliorer l'efficacite des bavettes, 
propose de les rgaliser en un materiau rigide ou semi-rigide. Cette solution 
pourrait paraTtre satisfaisante, mais presente un certain nombre 
d'inconvenients. Notons par exemple que, compte-tenu du materiau utilise, 
les aliments ou les liquides echappant de la bouche des enfants, glissent 
sur la face ventrale de la bavette et tombent sur les genoux ou la chaise de 
l'enfant, ce qui est pour le moins particulierement deplaisant. 

Aussi, les constructeurs ont pense a associer a la bavette, une 
poche ayant pour fonction de retenir les aliments ou les liquides. Mais ce 
type de bavette appeiee generalement bavoir, est realise generalement en 
polypropylene ou polyethylene injecte. Ces bavoirs sont done en 
materiaux raides, utilises malgre 1'inconfort qu'ils procurent aux porteurs, 
notamment aux enfants: l'encolure rigide est dure a supporter et provoque 
generalement des irritations, voire meme l'apparition de boutons sur le 
cou de l'enfant. II arrive meme que l'enfant refuse la nourriture pour cette 



La presente invention a done pour but d'eiiminer les 
inconvenients mentionnes precedemment en proposant un bavoir 
particuUerement simple et economique tout en etant particulierement 
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confortable et securisant, permettant aussi la fabrication de produits de 
differentes dimensions. 

Ainsi, selon 1'invention, le bavoir comportant a sa partie 
superieure une encolure limine par deux panes laterales comprenant des 
5 moyens de fixation et a sa partie inferieure une poche, est caracterise en ce 
qu'il est constitue en une couche en mousse de polyethylene. 

Selon une caracteristique complementaire, le bavoir est tel que la 
mousse de polyethylene est recouverte d'un film de polyethylene. 

Selon une autre caracteristique, la poche est constitute par un 
10 creux Umit6 par une paroi frontale dont l'extremite superieure est repliee 
vers l'interieur pour former un rebord interne de retenue. 

L'invention concerne aussi le procede de realisation, qui est 
caracteris6 en ce qu'il consiste a decouper le bavoir dans une feuille de 
mousse de polyethylene., apres l'avoir chauffte puis thermoformee. Le 
15 bavoir etant ensuite retourne pour etre fini. 

Selon une catacteristique complementaire du procede, on 
thermoforme la feuille de mousse selon une forme differente du bavoir 
fini, et la decoupe faite dans la feuille de mousse thermoformee ne 
correspond pas au perimetre inferieur de la saillie formee par le 
20 thermoformage. 

Le bavoir selon l'invention realist en materiau souple et epais 
procure le confort et la securite de l'enfant qui le porte. En effet, celui-ci est 
indechirable, sans effet de cisaUle ou de coupe avec un outil tranchant et 
l'encolure au contact tres doux presente un bord non coupant, 

25 contrairement aux bavoirs du type rigide. De plus, il est confortable au 
toucher, leger et agreable a porter. La forme de son encolure et son 
systeme de fermeture permettent une adaptation optimale au cou de 
l'enfant. Notons aussi que si cela est necessaire, il est possible de modifier 
ia forme de l'encolure par simple decoupe faite avec des ciseaux. Il est 

30 impermeable et son entretien est aise gntce a sa poche retournable. 
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D'autres caracteristiques et avantages de 1'invention se degageront 
de la description qui va suivre en regard des dessins annexes qui ne sont 
donn6s qu'a titre d'exemples non limitatifs. 

Les figures 1 a 4 representent une forme de realisation d'un bavoir 
5 selon l'invention. 

La figure 1 est une vue de face. 

La figure 2 est une vue laterale. 

La figure 3 est une vue en coupe partielle selon III-III de la figure 1. 

La figure 3a montre un detail a phis grande echelle de la figure 3. 

10 Les figures 3b et 3c sont des vues similaires a la figure 3a montrant 

des variantes possibles. 

Les figures 4 et 4a sont des vues partielles montrant en detail la 
raise en place du bavoir, 

Les figures 5 a 17 illustrent les differentes etapes du procade de 
15 fabrication selon un mode de realisation 

La figure 5 montre le calandrage de la feuille. 

La figure 6 montre son decoupage preliminaire. 

Les figures 7, 8 et 9 representent l'operation de thermoformage 
proprement dit. 

20 Les figures 10 et 11 representent une partie de l'outil de formage. 

Les figures 12 et 13 representent des details de realisation. 

Les figures 14 a 16 representent l'operation de decoupage final. 

La figure 17 montre le bavoir fini apres retournement. 

Selon une forme prfeferee du bavoir selon l'invention, celul-ci 
25 defini exterieureraent par un contour exterieur courbe CD est tel que par 
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exemple la partie superieure (2) a une largeur (U) inferieure ft la largeur 
02) de la partie inferieure (3). Dans la partie mediane (110) du bavoir, le 
contour exterieur (1) presente deux courbes en creux (111, 112). 

L'encolure (4) est realisee par une ouverture constituee par un trou 
de forme plutSt ovale (5) effectue dans la partie superieure (2) du bavoir 
definissant ainsi une patte laterale gauche (6) et une patte laterale droite 
(7). Les deux pattes laterales etant s€parees vers le haut par une decoupe 
verticale (8) debouchant dans le trou circulaire (5). L'extremite libre de 
chacune des pattes laterales (6,7) comprend des moyens de fixation (9,10) 
qui sont constitues par exemple par un systeme du type autogrippant, 
generalement commercialise sous la marque "VELCRO". Ainsi, comme on 
peut le voir a la figure 4, la fixation du bavoir autour du cou de l'enfant se 
fait par rapprochement des extremites fibres et accrochage des deux 
elements autogrippant (9, 10) permettant un ajustement precis et 
instantane. En effet, le rapprochement plus ou moins important des deux 
extremites fibres permet de faire varier les dimensions de l'encolure 
comme on peut le voir aux figures 4 et 4a. La figure 4a montrant une 
position des extremites plus rapprochee. 

Selon une caracteristique de l'invention, le bavoir est monopiece 
et est realise avec une feuille de mousse de polyethylene reticule (19) de 
densite de 60kg/m3 a 70kg/m3 e t d'epaisseur (e) comprise entre 2 et 4 
millimetres, et par exemple et avantageusement de 3 millimetres. 

Le bavoir comprend une piece frontale (11) comprenant une face 
anterieure (12) et une face posterieure (13). Comme nous l'avons dit 
precedemment, la partie superieure (2) de la piece frontale (11) forme 
l'encolure (4), tandis que sa partie inferieure (3) forme une poche 
inferieure (14). Notons que ladite poche inferieure (14) constitue un creux 
(15) faisant reservoir pour les aliments et est formee posterieurement par 
la portion inferieure (113) de la piece frontale (11) et par une portion 
frontale (17) repliee vers l'avant (AV) et vers le haut (HA) dont l'extremite 
superieure (16) est repliee vers l'interieur pour former un rebord interne 
de retenue (18). Notons que cette poche est retournable pour en permettre 
le nettoyage. 
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La figure 3a montre en coupe partielle un bavoir en mousse de 
polyethylene (19). Toutefois, il peut etre avantageux de recouvrir au moins 
l'une des faces de la couche de mousse de polyethylene (19), voire meme 
les deux, par un film de polyethylene (190 ,191) de quelques centiemes de 
millimetre d'epaisseur. Le film pouvant etre colore et/ou decore et etant 
solidarise a la mousse par thermoscellage (figure 5). Ledit film permet de 
rendre le bavoir indechirable par les dents d'un enfant. 

Ainsi, a la figure 3b, on a represents une variante selon laquelle la 
face anterieure (12) comprend un film de polyethylene (190) ayant par 
exemple une epaisseur (ei) de 3 centiemes de millimetre. 

La figure 3c montre une autre variante selon laquelle les deux faces 
du bavoir sont recouvertes d'un film de polyethylene. Ainsi la face 
ant6rieure (12) comprend un premier film (190) comme precedemment et 
la face posterieure (13) comprend aussi un deuxieme film (19D qui peut 
avoir la meme epaisseur que le premier film (190) ou avoir une epaisseur 
differente. Ainsi le deuxieme film (191) peut par exemple avoir une 
epaisseur (e 2 ) de 7 centiemes de millimetre. Dans cette variante, la couche 
de mousse (19) est done prise en sandwich entre deux feuiUes de film de 
polyethylene (190 ,191) qui lui sont solidaires. 

L'invention concerne aussi le procede de fabrication du bavoir qui 
est dficrit ci-apres. 

Le precede de fabrication du bavoir selon l'invention consiste 
principalement a le decouper dans une feuille de mousse de polyethylene. 
La decoupe se faisant avantageusement apres avoir mis en forme la feuille 
de mousse par thermoformage. La feuile de mousse (19) pouvant etre du 
type monocouche comme selon la figure 3a, ou multicouch.es comme 
selon les figures 3b et 3c. 

Dans le cas d'une utilisation de feuille multicouches, il y a done 
lieu prealablement a son utilisation, de souder le ou les films de 
polyethylene (190 ,191) a la couche de mousse de polyethylene (19), 
comme par exemple cela est represente a la figure 5. L'operation se faisant 
par exemple a chaud, par pression des composants. 
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Le procede apres obtention de la feuille de base (20) comprend 
par exemple les differentes Stapes suivantes : 

a. On dficoupe dans la feuille de base (20) une plaque de base (21) 
(figure 6). Ladite plaque de base (21) avantageusement de forme 

5 rectangulaire etant d6coup6e dans la feuille de base (20) en mousse de 
polyethylene grace a un outil de decoupe (22) dont l'element tranchant 
£23) a la forme de ladite plaque de base a obtenir. 

b. La plaque de base rectangulaire (21) est ensuite chauffee a 
environ 100 °C (figure 7). 

10 Le chauffege de la plaque de base (21) se fait grace a des moyens 

de chauffage (25) tels que des rampes infrarouges pour eiever la 
temperature de la plaque de base a une temperature suffisante pour 
permettre son therraoformage. Bien entendu, la temperature est fonction 
du type et des caracteristiques de la mousse de polyethylene utilisee. 

15 Pendant la mise en temperature de la plaque de base, celle-ci est 
avantageusement maintenue sur toute sa peripheric par des moyens de 
maintien (24) constitues par exemple par des machoires peripheriques 
(240, 241) realis6es par exemple par un cadre inferieur flxe (240) et un 
cadre superieur mobile (241). Une fois que la plaque de base (21) est 

20 suffisamment chaude, le formage de celle-ci peut commencer. 

c. L 1 operation de thermoformage proprement dite etant une 
operation classique, ne sera pas decrite dans les details. Rappelons 
seulement que la plaque de base ramollie par la temperature est plaquee 
par depression ou compression sur un outil (31) ayant une forme 

25 specifique et determine en fonction de la piece a realiser. Ainsi l'outil 
(31) est un volume en saillie (310) (figures 10 et 11) et comprend une 
saillie symetrique par rapport au plan longitudinal (P) et dissymetrique 
dans le sens longitudinal. Cette saillie comprend done d'un cote, une 
premiere pente raide (26) sensiblement verticale, et de Pautre c6te, une 

30 deuxieme pente d'inclinaison plus faible (27). La premiere et la deuxieme 
pente etant reliees au soramet par un arrondi (28). Notons que la forme de 
la saillie (310) ne correspond pas a la forme du bavoir fini. Ceci est surtout 
vrai au niveau de la poche qui sera retournee. 
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Notons aussi que la deuxieme pente (27) comprend, au niveau de 
1'encolure du bavoir a realiser, une saillie cylindrique de reperage (29) 
destinee au positionnement de la piece dans l'outil de decoupe lors du 
decoupage final. 

Pour eviter la dechirure et obtenir une epaisseur constante du 
bavoir lors du thermofbrmage et notamment dans la zone (Z), on aide la 
deformation de la feuille de mousse par un outil supplemental (30) se 
deplacant vers le bas selon (D) alors que l'outil (3D se deplace vers le haut 
selon (M) (figure 8). L'outil supplementaire (30) est destine a venir aider a 
la deformation de la mousse dans une zone ou l'allongement non contrQle 
pourrait amener des dechirures intempestives. 



d. Apres avoir 6te thermoformee, la plaque thermoformee (210) 
est retiree (figure 12) pour etre decoupee grace a un outil qui decoupe tout 
le bavoir, a savoir 1'encolure et la peripheric exterieure. 

Ainsi l'outil de decoupe (32) comprend une lame peripherique 
tranchante (33) disposSe sur un support de lame (330) (voir figures 13 et 
14). Notons que l'outil de decoupe (32) est rempli d'une mousse (34) 
epousant sensiblement la forme du bavoir et comprend notamment un 
creux de centrage (35) destine a recevoir la saillie (29) de la plaque 
■thermoformee (210). La cooperation du creux de centrage (35) avec la 
saillie (29) permet le positionnement precis de la plaque thermoformee 
(210). Ainsi pour le decoupage final du bavoir, ladite plaque thermoformee 
(210) est placee sur l'outil a decouper (32), puis une forme complementaire 
(37) en mousse est mise en place dans le creux (380) de la plaque 
thermoformee (210) pour donner a ladite plaque thermoformee une 
prdcontrainte interne. Puis un outil de mise en pression (38) force la 
decoupe par pression de la plaque thermoformee (210) sur la lame 
peripherique tranchante (33). 

Notons que la decoupe (331) de la plaque thermoformee (210) se 
fait selon un plan (Q) pendant l'operation de decoupage. Pour faciliter la 
comprehension de la decoupe, celle-ci est representee a la figure 15 en 
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trait fin interrompu. La decoupe est faite de telle sorte qu'il reste a la partie 
inferieure un rebord peripherique inferieur (39). 

e. La piece (211) decoupee est ensuite retoumee (R) pour former la 
poche du bavoir termine (212). Ainsi le rebord peripherique inferieur (39) 

5 constitue et forme le rebord de retenue (18) de la poche (14) du bavoir 
(212) apres retoumement (R). II est important de remarquer que la forme 
thermoformee n'est pas identique a la forme du bavoir une fois termine. 
En effet, d'une part la decoupe finale (figure 15) n'est pas conforme a la 
peripheric (p) de la saillie (S) thermoformee, et d'autre part, le 

10 retoumement (R) de la poche donne au bavoir flni une forme tout a fait 
differente. Notons aussi que le rapprochement des extremites libres (6, 7) 
de l'encoiure provoque en plus une courbure generate du bavoir gpousant 
en quelque sorte la poitrine de 1'enfant. 

Notons aussi que l'association du film de polyethylene (190, 191) 
15 avec la feuille de mousse peut etre faite prdalablement comme 
prec6demment et representee a la figure 5. Mais cette o P 6ration pourrait 
etre faite en meme temps que reoperation de thermoformage. A cet effet, 
lors du chauffege (figui-e 7), U suffirait de placer un film de polyethylene 
au-dessus ou en-dessous de la feuille de mousse et de chauffer, puis 
20 thermoformer. L'operation de thermoformage associant ainsi et en meme 
temps que l'operation de thermoformage, le film de polyethylene a la 
feuille de mousse. 

Bien entendu, l'invention n'est pas limit€e aux modes de 
realisation decrits et representes a titre d'exemples, mais elle comprend 
25 aussi tous les equivalents techniques ainsi que leurs combinaisons. 
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1. Bavoir comportant a sa partie superieure (2) une encolure (4) 
limine par deux pattes laterales (6, 7) comprenant des moyens de fixation 

5 (9, 10) et a sa partie inferieure (3), une poche (14), caracterise en ce qu'i] 
est constitue en une couche en mousse de polyethylene (19). 

2. Bavoir selon la revendication 1, caracterise en ce que l'une des 
faces de la couche de mousse de polyethylene (19) est recouverte d'un film 
de polyethylene (190 ,191). 

10 3. Bavoir seion la revendication 2, caracterise en ce que les deux 

■faces de la couche de mousse de polyethylene (19) sont recouvertes d'un 
film de polyethylene (190 ,191). 

4. Bavoir selon l'une quelconque des revendications pr6c£dentes, 
caracterise en ce que la poche (14) est constituee par un creux (15) limite 

15 par une paroi frontale (17) dont l'extremite superieure (16) est repliee vers 
l'interieur (15) pour former un rebord interne de retenue (18). 

5. Precede de fabrication du bavoir (212) selon l'une quelconque 
des revendications pr6cedentes, caracterise en ce qu'il consiste a decouper 
ledit bavoir dans une feuille de mousse de polyethylene (19). 

20 6. Precede de fabrication selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 5, caracterise en ce que prealablement au decoupage, 
dudit bavoir (212) dans la feuille de mousse de polyethylene, celle-ci est 
chauffee puis thermoformee. 

7, Precede de fabrication selon la revendication 6, caracterise en 
25 ce qu'apres avoir ete dCcoupe, ledit bavoir est retourne (R). 

8. Precede de fabrication selon la revendication 7, caracterise en 
ce que l'on thermoforme la feuille de mousse selon une forme differente 
du bavoir fini une fois celui-ci decoupe (331) et retourne (R). 
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9. Procede de fabrication selon la revendication 8, caracterise en 
ce que la decoupe (33D faite dans la feuille de mousse thermoform6e ne 
correspond pas au p£rimetre inferieur (p) de la saillie (S) formee par le 
thermoformage. 

10. Procede de fabrication selon la revendication 9, caract6ris6 en 
ce que la decoupe (331) est telle qu'il reste un rebord horizontal (39) qui 
une fois le bavoir retourne (R), formera le rebord interne de retenue (18). 
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